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@ Verfahren zum Herstellen der Tragerbacken von Bremsbacken 

(§) Verfahren zum Herstellen der Tragerbacken von Brems- 
backen fur Trommel brem sen, mit einem bogenformig aus- 
gebildeten Tragerabschnitt zur Aufnahme des Bremsbelages 
und einem auf dessen vom Bremsbelag abgewandten Seite 
angeordneten Stag zum Lagern der Bremsbacken und 
Einleiten der Bremskrafte in den Bremsbacken, wobei der 
Tragerabschnitt aus einem ebenen Blechstreifen in seine 
bogenformige Form gepre&t wird, und wobei gleichzertig 
eine gegen den Steg hin gerichtete Rippe aus dem Trager- 
abschnitt herausgedruckt wird, welche uber die ganze Lange 
des Tragerabschnrttes reicht und in ihrer Brerte der Brette 
des Steges entspricht, und wobei ein ebenfalls bogenformi- 
ges Steg-Teil ausgestanzt und an die Rippe angesetzt wird, 
und da& beide Teile in einer Presse Oder dergleichen 
zusammengehalten werden, wahrend sie mittels einer Laser- 
schwei&ung miteinander verbunden werden. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen der Tragerbacken von Bremsbacken fur 
Trommelbremsen, mit einem bogenformig ausgebilde- 
ten Tragerabschnitt zur Aufnahme des Bremsbelages 
und einem auf dessen vom Bremsbelag abgewandten 
Seite angeordneten Steg zum Lagern der Bremsbacken 
und Einleiten der Bremskrafte in den Bremsbacken. 

Bremsbacken werden in groBen Stuckzahlen herge- 
stellt, weshalb es wichtig ist daB das Herstellungsver- 
fahren rationel) ablauft 

In der Praxis werden die Tragerbacken aus zwei Tei- 
len hergestellt namlich dem Tragerabschnitt und dem 
Steg, die uber mehrere SchweiBpunkte miteinander ver- 
bunden und anschlieBend eng zusammengepreBt wer- 
den. Es wird dabei ein WiderstandsschweiBverfahren 
eingesetzt, durch dessen hohe Warmebelastung die Tra- 
gerbacken zwischen den einzelnen Bearbeitungsstufen 



Spalt Wasser eindringen, was zu ungewollter Korrosion 
ftthrte. Urn diese Korrosion zu verhindern, wurde auch 
versucht, die beiden Teile durch LaserschweiBen ent- 
lang einer Kehlnaht zu beiden Seiten zu verbinden. 
5 Auch hierbei entstand jedoch im Verhaltnis zum ge- 
schmolzenen Material nur eine geringe Verbindungsfta- 
che, die keine ausreichende Festigkeit gewahrleistete. 
Daruber hinaus entstand ein sehr hoher Verzug, da die 
beiden Kehlnahte nacheinander hergestellt wurden, urn 
io den technischen Aufwand in Grenzen zu haltea 

Besondere Schwierigkeiten ergaben sich auch da- 
durch, daB das Steg-Teil als Stanzteil hergestellt wird, 
wobei etwa 1/3 der Querschnittsflache als Schnittflache 
entsteht wahrend 2/3 der Querschnittsflache ein Bruch- 
15 flache darstellt, die geringfugig schrag verlauft und da- 
mit keine glatte und ebene Anlageflache far den Trager- 
abschnitt bildet. 
GemaB einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin- 



dung wird daher vorgeschlagen. daB die Rippe geringf ti- 

erst abkuhlen mussen. urn sie uberhaupt handhaben zu 20 gig schrag ausgebildet wird. wobei diese Schrage dem 
kdnnen. beim Ausstanzen des Steg-Teiles entstehenden Kanten- 

Bei diesem WiderstandsschweiBverfahren werden am verlauf angepaBt wird Da die Stege in groBen Stuck- 
Tragerabschnitt oder am Steg-Teil SchweiBbuckel vor- zahlen und dabei kostengunstig hergestellt werden sol- 
gesehen, die schrittweise verschmelzen. Dabei tritt ein len, laBt sich eine gerade ausgebildete Stanzkante wie 

hoher Verzug ein, der durch nachtragliches Kalibrieren 25 geschildert nicht erreichen. Urn trotzdem eine groBfla- 
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der Tragerbacken in einer separaten Presse behoben 
werden muB. Zum Einlegen des Tragerbackens in diese 
Kalibrierpresse muB er aber erst wie bereits angefuhrt 
weitgehend abgekuhlt sein. Die im Steg erforderlichen 
Locher und Ausnehmungen kdnnen bei diesem Verfah- 
ren erst nach diesem Kalibrieren in den Steg einge- 
bracht werden, was sehr umstandlich ist 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren aufzuzeigen, mit dem eine sehr rationelle Her- 
stellung der Tragerbacken moglich ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB der Tragerabschnitt aus einem ebenen Blechstrei- 
fen in seine bogenformige Form gepreBt wird, wobei 
gleichzeitig eine gegen den Steg hin gerichtete Rippe 
aus dem Tragerabschnitt herausgedruckt wird, welche 40 
uber die ganze Lange des Tragerabschnittes reicht und 
in ihrer Breite wenigstens annahernd der Breite des Ste- 
ges entspricht, und daB ein ebenfalls bogenformiges 
Steg-Teil ausgestanzt und an die Rippe angesetzt wird, 
und daB beide Teile in einer Presse oder dergleichen 
zusammengehalten werden. wahrend sie mittels einer 
LaserschweiBung miteinander verbunden werden. 

Mit diesem Verfahren wird unmittelbar mit dem 
SchweiBvprgang ein fertiger Tragerbacken hergestellt, 
der keiner nachtrSglichen Kalibrierung bedarf. Daruber 
hinaus sind die so hergestellten Tragerbacken sehr maB- 
haltig, da bei der LaserschweiBung keine hohe Warme- 
belastung und damit kein unkontrolliertes Verziehen 
eintritt Durch das Einspannen der beiden Trigerback- 
enteile wahrend des SchweiBvorganges in einer Presse 
od. dgU wird ein Verziehen zusatzlich unterbunden. Da- 
mit ist es auch moglich, notwendige Ausnehmungen im 
Steg bereits bei der Ausstanzung des Steg-Teiles anzu- 
bringen. 

Es ist zwar bereits versucht worden die beiden Teile 
durch eine LaserschweiBung miteinander zu verbinden. 
Dazu wurde mittels eines Laserstrahles der Tragerab- 
schnitt punktfdrmig aufgeschmolzen und dabei mit dem 
darunterliegenden Steg verbunden. Hierbei wurde je- 
doch keine befriedigende Verbindung der beiden Teile 
erreicht, obwohl verhaltnismaBig viel Material durch 
den Laserstrahl aufgeschmolzen werden muBte. AuBer- 
dem konnte in den zwischen beiden Teilen verbliebenen 



chige Anlage der beiden Teile aneinander zu erzielen, 
wird die erfindungsgemaBe Ausgestaltung der Rippe 
vorgesehen. 

Eine sehr giinstige Verbindung der beiden Teile wird 
dadurch erzielt, daB erfindungsgemaB in die Verbin- 
dungsnaht zwischen der Rippe des Tragerabschnittes 
und der Kante des Steg-Teiles mehrere nebeneinander 
liegende Laser-SchweiBverbindungen eingebracht wer- 
den. 

Der Laser wirkt dabei im wesentlichen punktfdrmige 
auf das Material der beiden Teile im Bereich der StoB- 
stelle ein und schmilzt dieses zylinderformig auf, wobei 
dieser SchweiBzylinder uber die ganze Dicke von Rippe 
und Steg reicht 

Es ist erfindungsgemaB jedoch auch moglich, daB die 
Rippe des Tragerabschnittes und das Steg-Teil mittels 
einer nur abschnittsweisen unterbrochenen oder einer 
durchgehenden Laser-SchweiBnaht verbunden werden. 
In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Aus- 
45 fuhrungsbeispiels veranschaulicht Dabei zeigen: 
Fig. 1 einen Schnitt durch einen Bremsbacken und 
Fig. 2 eine Seitenansicht des Bremsbacken. 
Mit 1 ist in den beiden Figuren ein Bremsbacken be- 
zeichnet der einen Bremsbelag 2 aufweist, der auf dem 
50 Tragerabschnitt 3 eines Tragerbacken 4 befestigt ist 
Dieser Tragerabschnitt ist aus einem flachen Metall- 
streifen hergestellt und in einer nicht dargestellten Pres- 
se in seine in Fig. 2 sichtbare gebogene Form gebracht 
worden. Gleichzeitig wurde in dieser Presse eine Rippe 
55 5 nach der Bogeninnenseite hin aus dem Materialstrei- 
fen herausgepreBt Diese Rippe 5 ist leicht schrag ausge- 
bildet und liegt mit ihrer AuBenflache an einem Steg- 
Teil 6 an, das bogenformig ausgestanzt ist Beim Aus- 
stanzen dieses Steg-Teiles 6 wird eine geringfOgig 
60 schrag ausgebildete Kante erzielt, an welche die Schra- 
ge der Rippe 5 angepaBt ist Die Rippe 5 und das Steg- 
Teil 6 liegen damit satt aneinander an, wie die Linie 7 
zeigt Zum Verbinden dieser beiden Teile wird ein durch 
den Pfeil 8 angedeuteter Laserstrahl an die Verbin- 
dungslinie 7 angesetzt, welcher das Material beider Tei- 
le entlang dieser Verbindungslinie 7 aufschmilzt Dabei 
ist es moglich einzelne nebeneinander liegende 
SchweiBstellen 9 ahnlich einer PunktschweiBung oder 
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eine uber die gesamte Lange von Rippe und Steg-Teil 
reichende durchgehende SchweiBnaht vorzusehen. Es 
ist jedoch auch moglich eine unterbrochene SchweiB- 
naht herzustellen, wobei es vorteilhaft ist, wenn auf ei- 
nen SchweiBabschnitt von etwa 10 mm Lange eine 5 
ebenso breite Lucke folgt Wichtig ist bei alien drei auf- 
gezeigten Ausbildungsvarianten, daB die SchweiBung 
durch die ganze Materialstarke reicht, womit ein Ver- 
ziehen wirksam vermieden wird 

10 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen der Tragerbacken von 
Bremsbacken fiir Trommel bremsen, mit einem bo- 
genformig ausgebildeten Tragerabschnitt zur Auf- 15 
nahme des Bremsbelages und einem auf dessen 
vom Bremsbelag abgewandten Seite angeordneten 
Steg zum Lagern des Bremsbacken und Einleiten 
der Bremskrafte in den Bremsbacken, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Tragerabschnitt aus einem 20 
ebenen Blechstreifen in seine bogenformige Form 
gepreBt wird, wobei gleichzeitig eine gegen den 
Steg hin gerichtete Rippe aus dem Tragerabschnitt 
herausgedruckt wird, welche uber die ganze Lange 
des Tragerabschnittes reicht und in ihrer Breite der 25 
Breite des Steges entspricht, und daB ein ebenfalls 
bogenformiges Steg-Teil ausgestanzt und an die 
Rippe angesetzt wird, und daB beide Teile in einer 
Presse oder dergleichen zusammengehalten wer- 
den, wahrend sie mittels einer LaserschweiBung 30 
miteinander verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch J, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Rippe geringfugig schrag ausge- 
bildet wird, wobei diese Schrage dem beim Aus- 
stanzen des Steg-Teiles entstehenden Kantenver- 35 
iauf angepaBt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB in die Verbindungsnaht zwi- 
schen der Rippe des Tragerabschnittes und der 
Kante des Steg-Teiles mehrere nebeneinander lie- 40 
gende Laser-SchweiBverbindungen eingebracht 
werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rippe des Tragerabschnittes 
und das Steg-Teil mittels einer nur abschnittsweise 45 
unterbrochenen oder einer durchgehenden Laser- 
SchweiBnaht verbunden werden. 
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